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VOITH PAP ER PATENT GmbH 

Verfahren zur Herstellunq von bet der Nasssiebu no von PapiPffasersuspensirmgn 
verwendbaren Ziehen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

In der Papierstoffaufbereitung werden Siebe verwendet, z. B. in Sortierern der 
Zellstoff- und Papierindustrie, urn die faserstoffhaltige Suspension in einer 
Nasssiebung zu behandeln. Dabei sollen in den meisten Fallen faserfremde 
Verunreinigungen auf Grund ihrer GroBe an einem Sieb zurGckgehalten und dann 
abgeschieden werden. Die Fasern konnen dabei zusammen mit einem Teil des Wassers die 
Sortieroffnungen passieren. Auch Stoffloser werden oft mit Sieben versehen, die den 
noch nicht aufgelosten Papieranteil und grobe Storstoffe zuruckhalten. Es gibt auch 
andere Anwendungen, z.B. urn faserstoffhaltige Suspensionen nach der Faserlange zu 
fraktionieren. Grundsatzlich konnen solche Siebe eben oder gewolbt sein. Sie bestehen 
zumeist aus Metall, z.B. legiertem hochwertigem Stahl. Sie werden Siebkorbe genannt, 
wenn sie rotationssymmetrisch, z.B. zylindrisch, aufgebaut sind. 

Urn ein Verstopfen der Sortieroffnungen zu verhindern, werden meist dicht daran 
vorbeibewegte Raumer verwendet. Deren Wirkung lasst sich durch vorstehende Leisten 
noch ehtscheidend verbessern, da sie zu Turbulenzen fuhren, die das Festsetzen von 
Feststoffen verhindern. 

Bei vielen Anwendungen sind solche Siebe einem betrachtlichen VerschleiB ausgesetzt. 
Dieser rOhrt in erster Linie daher, dass z.B. bei der bereits angefuhrten Verwendung in 
Papierfasersuspensionen eine bestimmte Schmutzfracht ebenfalls in den Bereich der 
Siebe gelangt. Diese Schmutzfracht kann z.B. aus Metallteilen, Glasscherben, Sand oder 
Steinen bestehen. Da es Aufgabe dieser Siebe ist, solche Schmutzfracht zurQckzuhalten, 
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erzeugen sie im Zusammenwirken mit clem vorbeibewegten Raumer einen betrachtlichen 
VerschleiB. Es gibt daher schon seit langem langliche Aufpanzerungen durch 
verschleiBfeste Materialien, z.B. durch AuftragsschweiBen. In anderen Fallen werden 
fertige VerschleiBleisten auf dem Siebblech angebracht. Solche Leisten oder 
Aufpanzerungen k6nnen also neben der schon erwahnten_Turbulenzerhohung auch das 
Sieb vor VerschleiB schQtzen. Aufgesetzte Leisten sind z.B. aus der DE 195 06 084 A1 
bekannt. Die Herstellung und Anbringung erfordert einen groBeren Aufwand, 
insbesondere da sie oft aus zwar verschleiBfestem, aber sprodem Material bestehen. 

Selbst wenn die Siebe bereits ihren Zweck erfullen, gibt es doch immer wieder die 
Anforderung, die - auch als VerschleiBteile anzusehenden - Siebe zu verbilligen oder zu 
verbessem. Dabei handelt es sich bei diesen Teilen namlich um recht teure Gegenstande, 
die oftmals in bestimmten Abstanden zu ersetzen sind. Daher ist das besondere BemOhen 
der Hersteller solcher Siebe darauf gerichtet, diese mSglichst preiswert herstellen zu 
konnen. 

Der Erfindung liegtdie Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur Herstellung von Sieben zu 
schaffen, mit dem entweder die Kosten reduziert werden konnen, ohne dass die Qualitat, 
insbesondere ihre Robustheit, leidet, oder mit dem die VerschleiBfestigkeit und damit 
die Lebensdauer des Siebes erhoht wfrd. 

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 genannten Merkmale 
gelost. 

Die erfindungsgemaB verwendeten Profilstucke sind als Standardteile relativ einfach 
herzustelien, auch wenn sie aus sehr hartem, hochverschleiSfesten Material, wie z.B. 
gesintertem Hartmetall, bestehen. In einer Halteoffnung im Siebblech, das zumeist aus 
einer zahen, hochfesten Metalllegierung besteht, lassen sie sich leicht durch Einpressen 
befestigen. Dabei verformt sich bevorzugt das Material des Siebbleches und gleicht sich 
der Form des ProfilstQckes an. SchweiBen ist nicht erforderlich. Verschlissene 
ProfilstQcke lassen sich ausschlagen und durch neue ersetzen. 
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Ebene Siebe sind zur Hersteilung nach diesem Verfahren besonders gut geeignet. Sie 

werden auch meistens dort verwendet, wo rauher Betrieb zu einer hohen 

VerschleiBbelastung fuhrt. Das Einpressen der Profilstucke lasst sich bei ebenen Sieben 

leicht durchfGhren. Zumeist sind die Sieb-Apparate, in die ebene Siebe eingebaut 

werden sollen, mit einer Stutzkonstruktion versehen, die das Durchbiegen der Siebe 

verhindert. Dadurch ist eine eventuelle Schwachung des Siebbleches durch die 

Halteoffnungen in der Regel ohne Nachteil. 

Falls jedoch durch dicht nebeneinander stehende Halteoffnungen das Siebblech zu stark 
geschwacht wurde, konnen die ProfilstQcke auch auf Abstand gesetzt werden. Eine andere 
Moglichkeit ware, die Profilstucke mit einem Absatz zu versehen, damit der uber die 
Siebflache uberstehende Teil breiter ist als der in die Halteoffnung eingepresste. Das 
ware zwar teurer, die Halteoffnungen konnten aber einen groBeren Abstand haben. Bei 
ausreichend dickem Siebblech konnen die Halteoffnungen Sackldcher sein, so dass die 
zugbelastete Flache des Siebbleches nicht oder nur sehr fein (Entluftung beim 
Einpressen) durchbohrt werden muss. 

Die Erfindung und ihre Vorteile werden erlautert an Hand von Zeichnungen. Dabei 
zeigen: 

Fig- 1 Teilansicht eines erfindungsgemaB hergestellten Siebes; 

Fig. 2 und 3 je einen Schnitt durch den Teil eines Siebes; 
Fig. 4 etwas detaillertere Aufsicht auf das Sieb; 

Fig. 5 Teilschnitt durch ein Sieb mit variiertem Profilstuck; 

Fig. 6 und 7 je eine variierte Anordnung der erfindungsgemaB eingesetzten 
Profilstucke. 

Die Fig. 1 zeigt den Teil eines Siebes, bei dem in das Siebblech 1 erfindungsgemaB eine 
Vielzahl von Profilstucken 3 eingesetzt ist. Diese sind in Gruppen zusammengefasst, und 
zwar so, dass die Gruppe jeweils eine Leiste bildet. Das Sieb ist eben und hat einen 
kreisformigen AuBendurchmesser. AuBer den ProfilstQcken ist das Sieb auch mit 
aufgeschraubten Leisten 8 versehen. Die Befestigungslocher, welche ublicherweise ein 
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solches Sieb aufweist, sind hier nicht dargesteilt. Die Sortieroffnungen 7 sind bei dieser 
Figur nur zu einem geringen Teii eingezeichnet. Die Blickrichtung dieser Abbildung ist 
auf die Seite des Siebes gerichtet, an der die zu siebende Suspension zulauft und auf der 
sich auch der Siebraumer befindet. 

In dem in Fig. 2 gezeigten Schnitl durch das Siebblech 1 sieht man exempiarisch eine 
Sortieroffnung 7 und den unteren Teil der Halteoffnung 2. Diese ist mit Vorzug 
kreisformig und hat einen etwas kleineren Durchmesser d als das EckmaB e des 
ProfiistGcks 3. Letzteres besteht hier aus einem Achteckprofil mit regelmaBigem 
Querschnitt. Die Darstellung zeigt den Moment des Herstellungsverfahrens, bei dem das 
ProfilstOck 3 etwa zu Haifte in das Siebblech 1 eingepresst ist. Die Seitenflachen 4 des 
ProfilstQckes 3 stehen zur Oberflache des Siebes im rechten Winkel a. Die 
Sortieroffnung 7 hat an ihrer Einlaufseite eine kreiszylindrische Form, die dann in eine 
konische Erweiterung (in Durchlaufrichtung gesehen) Gbergeht. Solche 
Sortieroffnungen sind typisch fur Siebe, die zur Storstoffsortierung von 
Papierfasersuspensionen verwendet werden sollen. Am unteren Rand der Fig. 2 ist der 
Klemmsitz zwischen runder Halteoffnung und achteckigem ProfilstOck in Aufsicht 
dargesteilt. 

In Fig. 3 ist der Einpressvorgang abgeschlossen, d.h. das ProfilstOck 3 ist vollstandig 
durch das Siebblech 1 hindurchgesteckt. Man erkennt, dass das ProfilstOck 3 auf Grund 
seiner Lange oben uber das Siebblech 1 Obersteht. Der Oberstand 5 hat die Hohe h, die in 
der Regel einige Millimeter betragt Es ist auch ein weiterer Oberstand 5 sichtbar, 
teilweise vom davor liegenden ProfilstOck 3 verdeckt, der zu einem weiteren in das 
Siebblech 1 eingesetzten ProfilstOck gehort. 

Fig. 4 zeigt etwas detaillierter die Anordnung mehrerer zueinander gehorenden 
Profilstucke 3. Man erkennt einen Teil einer Gruppe von ProfilstOcken 3, die hier in 
einer zickzackformigen Linie 6 aufgereiht sind. Am unteren Rand dieses 
Siebblechausschnittes befindet sich eine Halteoffnung 2 mit Durchmesser d, in die das 
zugehorige ProfilstOck noch nicht eingesetzt ist. Ferner zeigt diese Darstellung die 
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Sortieroffnungen 7. 

Wie bereits erwahnt, ist es auch moglich, die ProfilstQcke so zu fertigen, dass sie 
gemaB Fig. 5 einen Oberstand 5' aufweisen, der in Richtung zum benachbarten 
Profilstuck eine groBere Breite hat als der untere eingesetzte Teil des Profilstuckes 3'. 
Dadurch konnen die Halteoffnungen auch dann mit einem groBeren Abstand angeordnet 
werden, wenn sich die Oberstande 5' beruhren Oder einen sehr geringen Abstand haben 
sollen. Exemplarisch zeigt diese Fig. 5 eine variierte Sortieroffnung 7' mit 
einlaufseitiger Fase. Diese Form ist besonders gunstig fQr hohen Siebdurchsatz und kann 
auch in den anderen Fallen eingesetzt werden. 

Wahrend die Fig. 1 die Kombination von ProfilstQcken 3 mit aufgesetzten Leisten 8 
zeigt, gibt es, wie die Fig. 6 exemplarisch zeigt, auch die Moglichkeit, alle benotigten 
Erhebungen auf dem Siebblech in Form der bereits beschriebenen ProfilstQcke 3 zu 
erzeugen. Dabei konnen die Gruppen der ProfilstQcke so angelejgt werden, dass sich 
entweder linear ausgerichtete Reihen bilden oder dass benachbarte ProfilstQcke 
gegeneinander versetzt sind. In all diesen Fallen werden auf der Zulaufseite des Siebes 
leistenformige Erhebungen erzeugt, die die bekannte turbulenzerhohende Wirkung 
haben. Sie sind entweder streng radial ausgerichtet, wie hier gezeichnet, oder haben 
einen Schragwinkel, urn das Abgleiten von Feststoffen zu begunstigen. Sie konnen auch 
bogenformig sein. 

Es ist aber auch denkbar, die ProfilstQcke isoliert in das Siebblech einzusetzen. Eine 
solche Version zeigt die Fig. 7. Mit ihr konnen insbesondere Storstoffe maBvoll 
zerkleinert werden, wobei diese Wirkung durch den Abstand zum Rotor gesteuert 
werden kann. 



Seite 6 



P1051/St 029 D 
20. Dezember 2000 



Patentanspmchft! 

1 . Verfahren zur Herstellung von bei der Nasssiebung von Papierfasersuspensionen 
verwendbaren Sieben, die aus wenigstens einem Siebblech (1) bestehen, welches 
eine Vielzahl von Sortieroffnungen (7, 70 aufweist, 

dadurch gekennzelchnet, 

dass das Siebblech (1) mit einer Mehrzahl von Halteoffnungen (2) versehen 
wird, dass danach in diese Halteoffnungen (2) ProfilstQcke (3, 3^ derart 
eingesetzt werden, dass sie Qber die Siebflache hervorstehen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dass Seitenfiachen (4) der ProfilstQcke (3, 3*) im Wesentlichen senkrecht zur 
Sieboberflache stehen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die ProfilstQcke (3, 3*) so eingesetzt werden, dass der Oberstand Qber der 
Sieboberflache mindestens zwei Millimeter und hochstens 30 Millimeter betragt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1,2 oder 3, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die ProfilstQcke (3, 37 ein regelmafliges, polygonformiges Profil haben. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass das polygonformige Profil ein Achteck ist. 

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, 
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dass die Profilstucke (3, 30 aus einem hochverschleiRfesten Material hergestellt 
werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzelchnet, > 

dass die Profilstucke (3, 30 aus einer gesinterten Metalllegierung hergestellt 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass ein Wolfram-Karbid-Pulver zu fertigen ProfilstOcken (3, 30 gesintert 
wird. 

9. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Querschnittsflache eines Profilstuckes (3, 3*) zwischen 50 und 200 
mm 2 liegt. 

1 0. Verfahren nach einem der voranstehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Hohe (h) des Oberstandes (5, 50 der Profilstucke (3, 30 uber dem 
Siebblech (1) zwischen 2 und 15 mm betragt. 

11. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Haltedffnungen (2) rund sind und dass ihr Durchmesser (d) kleiner ist 
als das EckmaB (e) der Profilstucke (3, 30 und dass beim Einfugen der 
ProfilstQcke (3, 30 in die Haltedffnungen (2) ein Klemmsitz erzeugt wird. 

1 2. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, 
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dass die Halteoffnungen (20 durchgehend sind und an der Seite, an der die 
Profilstucke eingesetzt werden, einen groGeren Querschnitt haben als an der 
Gegenseite. 



13. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halteoffnungen (2, 2T) jeweils in Gruppen angeordnet werden und dass die 
Halteoffnungen einer Gruppe jeweils auf einer Linie liegen, wobei die Rander von 
auf einer Linie liegenden, benachbarten Halteoffnungen (2, 2^ nur einen 
geringen Abstand voneinander haben. 

1 4. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Linien der Halteoffnungen (2, 2*) gerade sind. 

1 5. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Linien gebogen sind. 

16. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Linien (6) zickzackformig sind. 



17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halteoffnungen (2, 2T) einzeln auf dem Siebblech (1) angeordnet werden 
und dabei einen Abstand von mindestens 50 mm aufweisen. 

18. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf dem Siebblech (1) sowohl ProfiistQcke (3, 2T) eingesetzt als auch Leisten 
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(8) aufgesetzt werden . 



1 9. Verfahren nach einem der voranstehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sortieroffnungen (7, 7*) Kreisquerschnitte haben mit einem 
Durchmesser (d) zwischen 1 und 30 mm. 



20. 



Verfahren nach einem der voranstehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Siebblech (1) aus einer hochfesten Metalllegierung hergestellt wird. 
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Zusammenfassung: 

Das Verfahren dient zur Herstellung von bei der Nasssiebung von 
Papierfasersuspensionen verwendbaren Sieben. Die danach hergestellten Siebe werden 
mit Erhebungen auf der Zulaufseite versehen, die bevorzugt leistenformig sind. Diese 
Erhebungen setzen sich zusammen aus einer Anzahl von ProfilstGcken (3), die in 
Halteoffnungen (2) eingepresst sind. Dadurch konnen mit relativ geringem Aufwand 
hochverschleiGfeste Leisten erzeugt werden. 



(Fig. 4) 




Figur fur die Zusammenfassung 



